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La marcatura CE è il presupposto per la circolazione 

dei prodotti da costruzione sul mercato dell’Unione 
Europea. 

L’articolo 1 del Regolamento UE 305/2011 recita: 

«Il presente regolamento fissa le condizioni per 
l'immissione o la messa a disposizione sul mercato di 
prodotti da costruzione stabilendo disposizioni armonizzate 
per la descrizione della prestazione di tali prodotti i �  
relazione alle loro caratteristiche essenziali e per l'uso 
della marcatura CE sui prodotti in questione». 

Quando la norma armonizzata di prodotto viene pubblicata 
sulla Gazzetta Ufficiale della Comunità Europea, viene 
stabilito un «periodo di coesistenza sul mercato» di 
prodotti marcati CE e prodotti qualificati secondo le 
normative nazionali. Terminata la fase di coesistenza, è 

possibile vendere il prodotto solo se marcato CE. 

Questo è il caso dei prodotti che rientrano nel campo di 
applicazione della norma EN1090-1, per i quali il periodo di 
coesistenza è terminato il 01/07/2014. 



Come cambia la situazione per una officina di lavorazione di 

carpenteria metallica per le costruzioni, con l’entrata in vigore della 

marcatura CE secondo la norma EN 1090-1?  
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sottoposti a marcatura 
CE 
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essenziali oggetto di 
dichiarazione di 
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E � � � � �  Prodotti esclusi dalla marcatura CE secondo 
la norma EN1090-1: non strutturali, altre norme di 
riferimento, materiali incompatibili con le EN1090-2 e 
-3, possibilità di deroga previste nel CPR 305/2011, 
elenco di esclusioni della Commissione Europea. 
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Per dichiarare delle prestazioni devo fare delle 

prove di tipo iniziali (ITT) o dei calcoli di tipo iniziali 

(ITC) 



Una volta ottenute le prestazioni da dichiarare in etichetta CE e 

sulla DOP, devo stabilire un Controllo di Produzione in Fabbrica 

(FPC), conforme alla norma EN1090-1, per tenerle sotto controllo 



Se sono responsabile della progettazione dell’utilizzo in opera 

del prodotto, ovvero dichiaro prestazioni meccaniche strutturali, 

devo tenere sotto controllo anche il processo di progettazione! 



L’Organismo Notificato svolge una valutazione iniziale e rilascia il certificato di 
conformità del controllo di produzione in fabbrica. Poi svolge delle sorveglianze a 
cadenza annuale. Con il passare del tempo, se non vi sono problematiche 
particolari (non conformità importanti, cambiamenti sostanziali dei processi 
produttivi, sostituzione di figure chiave nel processo), le sorveglianze possono 
diradarsi. 

     EN1090-1 Tab. ZA.2 
 

� 6.2 

•6.3 e Annex B 

•6.3 

•Tabella 2 (Cap 6.3.8) 

•6.3 e Annex B 



Sistemi di Valutazione e Verifica della Costanza della Prestazione 
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La marcatura CE delle strutture in acciaio e in alluminio: 

applicazione pratica della norma UNI EN 1090-1  

La norma EN1090-1 consente di marcare CE con un sistema di 

valutazione e verifica della costanza della prestazione 2+ 



Passiamo quindi in rassegna i principali aspetti che concorrono a costituire il 
Controllo di Produzione in Fabbrica di cui devo ottenere la certificazione: 

- Progettazione (non applicabile per metodi di marcatura 1 e 3a) 

- Specifiche e documentazione 

- Prodotti costituenti 

- Preparazione ed assemblaggio 

- Saldatura 

- Fissaggi meccanici 

- Posa in opera (non pertinente alla marcatura CE, ma interessante) 

superficiali 

- Tolleranze geometriche (essenziali, funzionali, di fabbricazione e di 
posa) 

- Ispezioni, prove e correzioni 



Per i produttori, con l’introduzione dell’obbligo 
di marcare CE gli elementi strutturali metallici, 
diventa necessario applicare i requisiti delle 
norme della famiglia EN1090.  

Quindi i progettisti che lavorano con le 
carpenterie, devono comunicare alle officine 
una serie di informazioni necessarie a svolgere 
correttamente le fasi di produzione e controllo. 
Si deve adeguare quindi il processo di 
progettazione. 

X Y Z  redigere un progetto completo di tutte le informazioni utili alle fasi di produzione 
e verifica, i progettisti devono conoscere e consultare le norme di riferimento.  

Si ricorda che la norma armonizzata EN1090-1 richiama pressoché integralmente 
le norme di produzione EN1090-2 per l’acciaio e EN1090-3 per l’alluminio. 

Ma come si rapportano il progettista, il committente e l’officina 

(produttore) in merito alla responsabilità della progettazione?  



[ \  1090-1 annex A: linee guida per la preparazione delle specifiche dei componenti 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L’Annex A potrebbe essere intitolato «responsabilità della progettazione» 
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La ricaduta è sul metodo di apposizione della marcatura CE (etichetta) 

La marcatura CE delle strutture in acciaio e in alluminio: 
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n

n

n Annex B. 

La norma EN1090 individua quattro classi di esecuzione, legate: 

n

n

n

 

Come si determina la classe di esecuzione? 
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b c d e f g h j e k j l e h m j n j g  

o EN1090-2 – Tab. B.1: SC rischi connessi con l’uso della struttura  

La marcatura CE delle strutture in acciaio e in alluminio: 
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p q r s t s -2 – Tab. B.2: PC rischi connessi con l’esecuzione della struttura 

La marcatura CE delle strutture in acciaio e in alluminio: 
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u v w x x y z y u { | x } ~ � } | � w � � � � � � � � � � � � – EN1991-1-7) 
 

� � � � � � – Tab. B.1: CC classi di conseguenza  
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� � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �  

� �   ¡ ¢ ¡ -2 – Tab. B.3 

CLASSI DI ESECUZIONE DELLE STRUTTURE 
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EN 1090 – 2  (per l’acciaio) dove vengono elencate le ‘Informazioni aggiuntive, 

l’elenco delle opzioni e i requisiti relativi alle classi’ divisi in tre prospetti: A1,  A2,  
A3.  
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«necessarie a definire compiutamente i requisiti per l’esecuzione dell’opera» 
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essere fornite con possibilità di scelta. In questo elenco compaiono voci che, per 
determinate EXC, sono obbligatorie. 

n à ¤  á â ¦ ¨ á ¤ ¯ ¯ ¦ ã ä å ¤ § © ¦ § ¦ â ° ® ¨ ¨ ª § ¯ ° ° â ¤ æ ª ° ¨ ° ¯ °  ¤ © ® ¯ ° ®   ¤ ¨ ° § © ¦  ¤ ç è é ± á â ¤ § ¬ ° ® ê ¦ tre 
voci a titolo di esempio: Documenti della qualità; Identificazione, documenti di 
controllo e tracciabilità; Controllo dopo la saldatura. 
Questi prospetti possono anche costituire una valida check-list di verifica della 

progettazione 
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D � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �  

Il produttore potrà chiederà al progettista informazioni aggiuntive relativamente alle connessioni e 
alle opere temporanee in fase di montaggio.

P � � � � � � � � � �   R � � � � � � � � � � � ! � � � � � � � � � � esecuzione 
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4 ' ( ' )  
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qualità 

N +  Si Si Si 

7 8 9 8 :  Documentazione prima dell’esecuzione 

Se si rientra in classe EXC 2 - 3 o 4 nell’appendice C …omissis. 

C.2.3.2  Documentazione prima dell’esecuzione 

a) ...; 

b) …; 

c) d ; < = ; > ? > @ ; A B C d ; F C G A d A < A F H ? C I C J K C L L C H C ? ; L F A B G > M M ; A C ; L H ? C < > ? ; < A d C M L ; C L C F C B G ; d ;

< A B B C I I ; A B C c  

d) calcoli di progetto per le opere temporanee necessarie ai metodi di montaggio; 

e) … 
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Il produttore potrà chiederà al progettista informazioni aggiuntive relativamente alla posizione delle 
marcature da utilizzare per l’identificazione dei prodotti in fase di produzione u  
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6.2 Identificazione 
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identificazione o non deve essere visibile dopo il completamento. 
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l’estensione delle prove supplementari sui giunti e individuare i giunti da sottoporre a prova in 
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1090- 2. 
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Controlli sulle saldature: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chi altri, se non il progettista, è in grado di segnalare all’officina le saldature 

che «lavorano» di più? 

Prospetto 24 

a b c d e b g h i e h j k l h

m h i e h j k l n n g n o k b j n b p

officina o in cantiere 

q r s t  q r s u  q r s v  

m h i e h j k l n j l h g w n l g h i b h c k p j b n g h i e h j k l n h c n p n j l h x b d p n c h l x b h i n

in giunti di testa sottoposti a trazione: 
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giunti testa a testa sottoposti a trazione 



Una volta determinati i requisiti della commessa, sulla base della classe di 
esecuzione e con la verifica puntuale di quanto previsto nella appendice A della 

norma EN1090-2, si passa alla messa in atto del vero e proprio controllo di produzione 
in fabbrica. 

 

 

 

 

 

Come già detto, si parte dalle caratteristiche essenziali di cui si deve / vuole / può 
dichiarare la prestazione. Esse possono essere solo quelle contenute nel prospetto 
ZA.1 della norma EN1090-1. 

Con i metodi di marcatura 2 e 3b, nel caso si fornisca una struttura complessa, di cui le 
prestazioni meccaniche non possono essere esplicitate compiutamente nell’etichetta di 

marcatura CE e nella dichiarazione di prestazione (DOP), occorrerà allegare ai 
documenti che accompagnano il prodotto la relazione di calcolo, svolta mediante la 
normativa nazionale o con gli Eurocodici (ed i relativi parametri nazionali pertinenti). 



Î Ï caratteristi-

che essenziali 

di cui si può 
dichiarare la 
prestazione 
sono riportate 
nel prospetto 
ZA.1 della 
norma 
armonizzata di 
prodotto. 
Accanto ad 
ogni voce vi 
sono i punti 
della norma 
che governano 
tale requisito.  
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prestazioni da 
dichiarare, bisogna 
misurarle, facendo 
riferimento, per il 
campionamento ai 
fini dell’effettuazio-
ne delle prove 
iniziali di tipo (ITT), 
al prospetto 1 della 
EN1090-1. 

Si tratta perlopiù di 
verifica di docu-
menti di ispezione e 
di calcoli iniziali di 
tipo (ITC). 

 

Prove di tipo 

iniziali (ITT) 
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e dichiarate le pre-
stazioni deve 

esserne garantita 

la costanza tramite 
l’attività del Control-
lo di Produzione in 
Fabbrica (FPC). 

A tale scopo è de-
stinato il prospetto 
2 della EN1090-1. 

Anche qui sono 
previste numerose 
verifiche documen-
tali . 

Controllo di 

produzione in 

fabbrica (FPC) 
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materiali d’apporto 

devono essere tra 
quelli previsti dalla 
EN1090 e conformi 
alle norme armo-
nizzate di riferimen-
to. La maggior 
parte di essi deve 
essere marcata CE 

Controlli sui 

materiali in 

ingresso 

La marcatura CE delle strutture in acciaio e in alluminio: 

applicazione pratica della norma UNI EN 1090-1  
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materiali d’apporto 

devono essere tra 
quelli previsti dalla 
EN1090 e conformi 
alle norme armo-
nizzate di riferimen-
to. La maggior 
parte di essi deve 
essere marcata CE 



� � � � � � � � � � � � � � � � �

materiali d’apporto 

devono essere 
conformi alle norme 
armonizzate di 
riferimento e 
marcati CE . 

Controlli sui 

materiali in 

ingresso 
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A � � � � � � � di preparazione (taglio, formatura , foratura) ed 

assemblaggio: 

n T � �  ! " : deve essere effettuato in conformità alle 
tolleranze geometriche e mantenere le durezze 
previste anche nelle vicinanze della zona tagliata; 

n T # � $ % ! � & ' # � ( roditura: può essere necessario 
effettuare una levigatura al fine di eliminare i difetti 
rilevanti. Con rettifica od altra rilavorazione occorre 
agire per almeno 0,5 mm. 

n L ) capability dei Processi di Taglio Termici (attenzione 
agli strafalcioni nella traduzione italiana del punto 6.4.3 
della EN1090-2 !) deve essere verificata periodicamen-
te, dal punto di vista della geometria, tramite il 
confronto di 4 campioni con i parametri stabiliti dalla 
norma EN ISO 9013; in merito alla durezza indotta sui 
bordi delle superfici libere, occorre invece il confronto 
con la tabella 10 della 1090-2. Anche per la durezza 
devono essere prelevati 4 campioni e svolte le prove 
secondo la EN ISO 6507. 
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F * + , - . / + - 0 1 2 3 4 - . / + - 5 6 * + 4 2 - . / + - 5 1 + 3 7 7 - . / + - 5 - 8 - 9 : * 3 -

freddo): 

n N ; < = > ? > @ ? > B C D E G H ; < < > J K M K -2 vengono dettagliati i requisiti 
di questi processi, le norme di riferimento, i parametri da 
rispettare, l’ammissibilità del procedimento per i seguenti 
processi: 

n O C ? P > Q R ? > > S > < H C U  

n V > H H ? W X X > Q R ? > > B W > P P > Y = ; ? Z [ \ ] ; H Z [ \ ^ S C _

opportuna procedura da validare mediante prove 
meccaniche); 

n O C ? P > Q R ? > > B ? ; H H C Y ` Q > P = > @ @ W C a = ? C B W < > Q R ? > a = ? ; ` ` > Q R ? > a

piegatura), con prescrizioni sui trattamenti di rilassamento 
delle tensioni, raggi di curvatura minimi per gli acciai inox 
ed i componenti a sezione cava. 

n N C Q ; W _ Q ; ? ; ` ` > _ Q W ` C _ C ? W = C ? Q > Q ; W _ P ; ? W Q C > < < > ? W H R X W C _ ; H W

duttilità indotta dalla formatura a freddo e al rischio di 
infragilimento da idrogeno, in associazione a trattamenti 
acidi legati a verniciature o zincature a caldo.  

 

La marcatura CE delle strutture in acciaio e in alluminio: 

applicazione pratica della norma UNI EN 1090-1  



b c d e f g d e h e f d e i e j c k e punzonamento, laser, plasma): 

n l m n o p q p r q p s t 6.6 della 1090-2 vengono dettagliati i requisiti di questi processi, le 
norme di riferimento, i parametri da rispettare, l’ammissibilità del procedimento di 

punzonatura e la eventuale necessità di alesaggio dei fori: 

n u n o q t v o m w w t x x v y w q t z p { t n m w t n n m q p { | m { t } y { p n y o m q ~ � n n t { y m o m q { y �  

n � { } m q y w t p y s t q y z y m { m v o m � y s y � p w t � � m � m z t { t m v v m q m } p { w m { � w m n m � p q p w w m q y v w y � � m � y

durezza della tabella 10 
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� p o � { | t { p w � q p � � t { v m { w y w p o m q � y p } m w q y � m y s t q y } y { t q y � m n n t

spessore. Per EXC1 ed EXC2 è consentito di evitare l’alesatura. 

Per EXC3 e EXC4 l’alesatura è obbligatoria per spessori maggiori 

di 3 mm. Il foro, per spessori sopra i 3 mm, deve essere 
sottodimensionato e portato a termine tramite l’alesatura.  



� � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �  

n � � � � � � � � � �   ¡ ¢ � � ¢ ¡ £ � � ¤ � � � � ¢ � ¡ ¤ � ¢ � ¤ � � ¤ � ¤ ¥   ¡ ¢ ¦ ¡ � � � §  

n ¨ © ª « ¬  ® © ª ¯ ª ° ¬ ± ¯ « ¬ ± ª ² ° ³ ® ¬ ® ° ´ ´ ° ¯ ° « ¯ ¯ ® ± ® ¬ ² « ± ª µ ® ¬ ¯ «   ª ® ¶ ª ¬ ª ¶ ® ² ª · ¶ ¶ ¸ ° ¯ ¹ º » ¼

ed EXC3, 10 mm per EXC4. 

n ½ ° ¯ ª ¯ ª ± «  © ª ¸ ¾ ¬ ¿ ® ¬ « ± ª ª ¬ ¸ ª « ± ± ª ² ª ´ ¸ ° ´ ´ ® ¯ ° ¶ «   ª ® ¯ ° ² ª À Á ¶ ¶ Â ª © ¶ « ± ° ¯ ª « © ° ² ° Ã ® ¯ ¶ « ± ®

deve essere rimosso mediante spianatura. I ritagli per punzonatura non sono 
ammessi in EXC4. 
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n Ä Å Æ Ç È É Ê Ë Ì Í allargafori (drift) per l’allineamento dei fori deve essere svolto in 

modo da garantire delle deviazioni ammesse: 

n Î Ï Ð Ñ Ò Ó Ó Ô Õ Ö Ô × Ø Ù Ú Õ Ô Û Ø Ù Ú Ü  

n Ý Þ ß à á â â ã ä å ã æ ç è é ê ã ë ç è é ì  
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í î ï ð î ñ ò ó ô õ ö ÷ ÷ ö ï î ñ ò ö ø ù ú û ù ú ü ý þ ÿ þ C �  

n L � � � � � � � � � 	 
 	 -2 richiede che la saldatura sia 
effettuata in conformità ai requisiti della parte pertinente 
della norma UNI EN ISO 3834. 

n I � �  � � � � � �  � � � � �  � � � � �  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �  

n E � � � �  Parte 4 «requisiti di qualità elementari» 

n E � � � �  Parte 3 «requisiti di qualità ordinari» 

n E � �  � EXC4: Parte 2 «requisiti di qualità totali» 

 

n N � � ! � � � � � �  � � � � " � � � � � � � � � � � � � � �  � � � � � � � � � � � � � � 

certificazione. Se lo è, bene, altrimenti i requisiti della 
3834 dovranno essere verificati unitamente a quelli 
propri della EN1090. 
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S # $ % # & ' ( #  

n

n ) * specifiche della procedura di saldatura (WPS), compresi: 
n M + , - . / + 0 / 1 / + 2 2 3 . , 3  

n P . - . / 4 5 + 0 1 + 6 - 7 , /  

n T - 6 2 - . + , 8 . + 1 / interpass 

n T . + , , + 6 - 7 , / , - . 6 / 5 / 2 3 4 , 4 + 0 1 + , 8 . +  

n 9 - 6 / 4 8 . - 1 + + 1 3 , , + . - 2 - . - : / , + . - 1 / 4 , 3 . 4 / 3 7 /  

n 9 + 4 - ; 8 - 7 < + 1 / 4 + 0 1 + , 8 . +  

n = . - ; 8 / 4 / , / 2 - . 0 + : - . / > / 5 + / 7 , - . 6 - 1 / +  

n 9 + . 3 , + < / 3 7 - 1 - / 5 3 6 2 3 7 - 7 , / 1 8 . + 7 , - / 0 2 . 3 5 - 4 4 3  

n = 1 - , , + ? 0 / 1 - / : / 7 5 3 0 / 1 + + 2 2 0 / 5 + . -  

n 9 - 6 / 4 8 . - 1 + + 1 3 , , + . - 2 - . - : / , + . - 4 , . + 2 2 / 0 + 6 - 0 0 + . /  

n 9 - + , , . - < < + , 8 . - 4 2 - 5 / + 0 / 2 - . / 6 + , - . / + 0 / 1 + + 2 2 3 . , 3 2 - . 0 + 4 + 0 1 + , 8 . +  

n = 0 2 . 3 > / 0 3 1 / 4 + 0 1 + , 8 . + - 0 + > / 7 / , 8 . + 1 - ? 0 / + 5 5 / + / / 7 3 4 4 / 1 + @ / 0 /  

n A B D F G H J H K H O D B H Q B H K D B H R H U Q Q D K K U V H W X D R H Q G H U Y O G X K W Z [ \ R D Y Y U ] ^ _ ` a ` -2 

n b c d e f g h i j g c k l h m j n o p q i r c s j h m d j c c j r i r c k e g h j i e k d j t g  

n u v w x y z { z | z } w v ~ � z � w � | z � z � � � z � � w � w ~ ~ � { � ~ � � | y v �  

n b d r � l e � e m e k r d e c m d g m m g f r h m j � l k r d � e s e g c r � r s j h i j e c k l h m j n � i r c c g � � n � � � -2 
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� � � � � � � � � � � � � � � � � Processi di Saldatura 

n � � � � � � �   � ¡ � ¢ � £ ¤ ¥ ¦ ¥ � § ¨ £ ¡ ¥ © © � ¦ � © � � ¦ � ª � ¨ � ¦ ¥ « ¥ ¥ © © ¥ ¨ ¥

effettuata secondo i prospetti 12 e 13 della EN 1090-2. 

n ¬  ® ¯ ¯ ° ± ² ³ ° ± ¯ ® ´ ² WPQR – Welding Procedure 
Qualification Report secondo la norma EN15614-1 
consente di qualificare i processi di uso più comune per 
tutte le classi di esecuzione (111, 114, 12x, 13x, 141) 

n µ saldatori devono essere qualificati in base alla EN 
9606, che ha sostituito la EN287-1; gli operatori di 
saldatura in conformità alla EN1418. 

n ¶ · ¸ · ¹ º » ¼ ¸ ½ ¾ º ¿ À º Á · Â Â · Ã ¸ ¿ Ä · Á º Å Æ ½ Â º Ç º È ½ ¾ º ¿ À · Á º ¼ Æ ¼ ¼ º º

saldatori e degli operatori di saldatura devono essere 
tenute a disposizione. 

n É º À Á º Ä º Á Æ ½ ¼ ½ Â ½ Ç º ¹ Æ ¸ ½ Á · Â coordinatore di saldatura, che 
deve vigilare sul processo di saldatura come specificato 
nella norma EN ISO 14731. il livello delle conoscenze 
tecniche del personale di coordinamento varia a seconda 
della EXC massima prevista per il FPC, sulla base del 
prospetto 14 della EN1090-2. 
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Ê Ë Ë Ì Í Î Ï Ð Ñ Ë Ì Ò Í Î Ó Ð Ô Í Ð Ñ Õ Ì Ð  

n Ö × × Ö Ø Ù × × Ú Û Ù × × Ù Ü Ú Ý Ú Þ Ü Ù Ý ß Ù à Ù Ü Ý Ö Ü á Ù Û Ù × â Ù ã Þ Ú Ý ä × Ù Û Ö

coordinamento varia a seconda: 
n å æ ç ç è EXC massima prevista per il FPC, 

n é æ ç ê ë ì í å ë è î î ë è ë í ë ï ì ë æ ð è ê í ñ  

n ò ó ô ô õ ö ÷ ó ö ö õ ø ó ù ó ô ô ú û ü ü ý û ý õ ý þ ÷ ý ó ÿ û D õ �  

n S Ú Ý Ú Ö Ý Û Ö Ø Ö Û � ä à Ö à ã Ù × Ö Ø Ù × × Ö Û Ö Ü Ú Ý Ú Þ Ü Ù Ý ß ä à Ù Ü Ý Ö Ü ä Û Ù ×

personale di coordinamento: B= base, S=specifico, 
C=completo 

n I � � � � � � � � � � � base dei prospetti 14 e 15 della EN1090-2. 

n I � � 	 
 � � � 
 � 
 �  
 � � � � � 
 � � � � � 
 � 
 � � � � � � � � � �  � � � �  � �  � 

specificati sul «welding certificate» allegato al certificato 
del FPC per la marcatura CE secondo EN1090-1. 
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A � � � � indicazioni: 

n P � � � � � � � � � � � � � � � � � �  �  

n ! " # $ $ % & & ' # ( ) # * ' ) ( + " % , ' # + ( - ( ' ) % " ( . ' % / ' - ' % 0 0 # . " # 0 ( .
la saldatura 

n 1 . # " ( , ' # + ( - % / / ( ' + " ( ) 0 ( . ' ( - 2 . % + " ( / % 3 % / - % " 2 . %  

n 4 3 3 ( ) 5 / % & & ' 0 ( . / % 3 % / - % " 2 . %  

n 1 . ( . ' 3 $ % / - #  

n C # / / ( & % ) ( + " ' " ( ) 0 # . % + ( '  

n 1 2 + " ' - ' 3 % / - % " 2 . %  

n 6 7 8 9 : ; : 9 < 8 7 8 = > ? @ B ? E F = 8 B G ? H J K @ K  

n L M N O Q R Q O T N M N U V W X Y W Z [ U N Z N V Z W W Z N V Z W  

n ! % / - % " 2 . ( 3 2 % $ $ ' % ' $ # + . ( 3 ' 3 " ( + , % % / / % $ # . . # 3 ' # + (

atmosferica migliorata 

n C # + + ( 3 3 ' # + ' - ' . % $ $ # . - #  

n \ � � � �  � � � � � ] � � � � ^ ^ � � � � �  � � � � �  

n ! % / - % " 2 . ( % - ' + " % & / ' # ( - % " % 0 0 #  

n ! % / - % " 2 . % 0 ( . 0 2 + " ' - ' $ # ) 0 # + ( + " ' % 3 0 ( 3 3 # . ( 3 # " " ' / (  
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_ ` a b c d e f d g h i d j e d k  

n l m n o p n p q p r p s t m r t n u o t  

n v b h a a h w c e a j a c b w d g j x y z { -saldatura 

n | } ~ � � � � � y � � � ~ � � � ~ z ~ � � � � y � ~ � ~ � � ~ z � � � � { � } ~  

n � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �  

n � } � { ~ } � � � � � � ~ { { � � � y � ~ � ~ � � ~ z � � � � { � } ~ � � y � } � � ~ } � w ~ � { y

alla EN ISO 5817) 

n � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �    

n � � � ¡ � ¢ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � £ � � � � � � �

livello di qualità D per ‘rientranza’, ‘sovrapposizione’, 

’dispersione dell’arco’, ‘fine del tubo - cratere’. 

n � � � ¤ � � � � � � � � � � � � � � � � � ¥  

n � � � ¦ � � � � � � � � � � � � � � � � � ¥ § � ¨ � � � � � � © � � � � � � � � � � � � � �

di qualità B con gli ulteriori requisiti di cui al prospetto 
17 della EN 1090-2. 

n � � � � � � � � � � � acciai inossidabili: emendamenti ai requisiti 
della norma EN 1011-1. 
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ª « ¬ ¬  ® ® « ¯ ° ± ² ²  ³ « ² ¯  

n ´ µ ¶ µ · ¸ ¹ º » ¼ ½ ¹ ¸ ¾ µ ¿ ¸ · ¸ À º Á ¶ µ Â º µ ¹ µ Ã µ ¶ » º Ä Å µ Æ ¸ ¶ ¶ Á ¿ ¸ · » µ Â º

uno strato comune non deve differire in spessore di 2 mm (1 
mm per applicazioni precaricate) al fine di evitare cavità di 
corrosione [requisito progettuale] 

n Ç È É Ê Ë È Ì Í Ì Î Ï Ì Ê Ð Ñ Ñ Ò Ð Ó Ì Ñ Ì Í Í Î Ô É Ñ Ñ É Õ Ì Ó Ì Ö Ë Î Ï Ô Ì × Ø É Ó È Î Ø Ì Ï Ì Ø Î Ù Ú

mm) 

n Ç È É Ê Ë È Ì Í Ì Î Ï Ì Ê Ð Ñ Ñ Ò Ð Ó Ì Ñ Ì Í Í Î dei dadi 

n Ç È É Ê Ë È Ì Í Ì Î Ï Ì Ê Ð Ñ Ñ Ò Ð Ó Ì Ñ Ì Í Í Î delle rondelle 

n Û Ü Ý Ý Þ ß ß à á â à ã ä å å á æ à æ á æ ç Ý Ü è Þ Ý à è Þ é à  

n ê · µ ¿ ¸ · ¸ À º Á ¶ µ Â µ ¹ ¹ µ ¾ ë ¿ µ · Æ º Ä º Â º Ä Á ¶ » ¸ » » Á º ¶ Ä Á ¶ ¶ µ ¾ ¾ º Á ¶ º

resistenti allo scorrimento, dove nel prospetto 18 sono 
riportate le classificazioni che possono essere assunte per 
le superfici di attrito, secondo il trattamento superficiale che 
hanno ricevuto (granigliatura, pallinatura, spazzolatura, 
pulitura a fiamma, superfici solo laminate). 

 

n ì Ï Î Ñ Ó È É í  
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î ï ð ð ñ ò ò ï ó ô õ ö ö ñ ÷ ï ö ó  

Sistemi di serraggio dei bulloni da precarico 

n ø ù ú û ú ü ú ý ù û ù þ ÿ V ÿ ý � � � ÿ û � � ù û ÿ V ú � ù û ù � ÿ ü ù � � ú � ÿ � ù � � Fp,C e 
nel prospetto 19 della EN1090-2 sono tabellate le Fp,C per le 
classi dei bulloni 8.8 e 10.9 secondo il diametro dei bulloni 
stessi. 

n I � � � 	 
 � � �  	 � � � � � � 
 � � � 
 � � � � � 	 � 	 � � 	 � 	 � � � � 
 � � � � � 
 � � � � � �

con due metodi:  

n ø ÿ V � � ù � ÿ � ÿ þ ù � � V V ÿ � V ÿ � � ú k dichiarata dal fabbricante del 
sistema di fissaggio (per cui al prospetto 20 vengono 
definite le classi k applicabili a secondo del metodo di 
serraggio impegato); 

n � � � � � � � � � �  � � ! � � " !  � � � # # � $ % � � � & � � ' � $ � � % � � � ( ( � � $ % �

bulloni precaricati sotto condizioni «in sito» come da 
EN1090-2 Appendice H 

n L ) * + , - . , / , 0 - 1 2 1 ) 3 4 , * + ) 5 3 , 6 , 7 7 - 3 ) / ) . 2 0 2 ) 8 8 ) 4 )

tarate almeno annualmente ed essere caratterizzate da 

una precisione di ±4% secondo la norma EN ISO 6789. 
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M 9 : ; < ; < 9 = = > ? ; @ @ A > B C 9 : ; < ; D ; C E A F > : ; B C 9 : ; < ; G H ?  

n J K N O P O P K Q Q R S O T T U R : due fasi di serraggio, la prima a 
0,75 Mr,i, la seconda a 1,10 Mr,i 

n M 9 : ; < ; D ; C E A F > : ; : due fasi di serraggio, la prima a 
0,75 Mr,i, la seconda fase in conformità al prospetto 21 
della EN1090-2 
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n M 9 : ; < ; G H ? : il primo serraggio è 
concluso quando la linguetta 
esterna, della chiave a taglio con 
linguette coassiali, smette di girare. 
Il secondo serraggio è concluso 
quando la testa della vite si stacca. 

n M 9 : ; < ; < 9 = = 9 W ; F < 9 = = 9 D ; F

indicazione di carico: le rondelle 
comprimibili devono essere 
conformi alla norma EN14399-9 

n M 9 : ; < ; < 9 = = 9 X A : A > D D ; @ @ A > : 9 . 

 

 



Y Z [ \ ] ] ^ ] _ ` ^  a caldo 

n a b c d e f f e g h i b j k h l h m j d d h : l’eccentricità massima tra i fori comuni per un rivetto non 

deve essere maggiore di 1 mm. 

n n o p q r s t t u v s r s s w w s p s p q w x y o v y t u z { q | u p } s } s { t s ~ w s { � y � p z x q y t z p s u s x x s w w q r y

formazione di pellicola d’ossido. 

n � q r s t t q � p z x q y t q { u { v s r u { u s w w s p s z t q o q � � y t q  

n � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �

diametro del foro, le teste non devono presentare fessure, avvallamenti e devono 
avere un contatto soddisfacente con le parti assemblate. 

n � q r s t t q { u { w u v v q w | y x s { t q v s r u { u s w w s p s p q } u w w q s sostuituiti. 

Di seguito si trovano le indicazioni  in merito a: 

n � Z � � ^ � � Z � � Z � � � � � � \ � ] Z ^ � � \ � � � ` \ � � ] ] Z   \  (fino a 4 mm): 

n ¡ t q o q � � u v q r q t q y z t u | q o s t t y { t q s v autoperforanti 

n ¡ t q o q � � u v q p q r s t t q x q s x ¢ q  

n £ q w w y ¤ ¤ q x u { w u r p y ¥ ¥ u w q � q u { s o y t s p y o s  

n ¦ § ¨ © ª © ª § « ¨ § ª ¬ ª  ª ® ¯ ® ¬ ¨ © ª © ª ° ª § § ± ² ² ª ¨ « ± ³ ¬ ª ´ ¨ µ ± ³ ª  

n ¦ § ¶ ³ ± ® ² ³ ª « « ± ² ² ª ¨ © ª ± ´ ´ ª ± ª ª · ¨ § § ª © ± ¸ ª µ ª  
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La norma EN1090-2 prevede anche un capitolo dedicato al 
montaggio. Tale capitolo non risulta direttamente attinente 

alla marcatura CE del prodotto da costruzione, per vari motivi: 

n À Á Â Ã Ä Å Æ Ç Á Ç È Ç È É Ê Ë Ä Ì Ê Ë Ë Ã Í Ê È Æ Ê Ì Å Â Î Å Ã Í Ã Æ Ç Ï È Ð Ñ Å Ì Ê Æ Æ Ã Í Ê È Æ Ê

né indirettamente) nell’annex ZA della EN1090-1. 

n Ò Ó marcatura CE è presupposto per l’immissione del 

prodotto sul mercato. Si presume che quando il prodotto 
viene montato in cantiere sia stato già immesso sul mercato, 
cioè venduto, uscito dall’officina di fabbricazione.  

n Ô Ã gestione della posa in opera ricade nell’ambito della 

conduzione del cantiere, che è soggetto alle disposizioni 
legislative proprie di ogni paese dell’Unione Europea (in Italia 
al D.M. 14/01/2008), non al Regolamento Europeo Prodotti 
da Costruzione CPR 305 / 2011. 
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Ciononostante il capitolo 9 ,dedicato al montaggio della 
struttura, risulta molto interessante per vari motivi: 

n Ü Ý Þ ß à á â ã ã à ß ä å æ â ç Ý à ß ç è é ç ß ä è Þ à ê è ç ë é Ý ä á ä Ý Ý ç Þ ß à ì ä ã ã ç í é à ê ä
dell’utilizzo in opera del prodotto (metodi 2 e 3b) è tenuto a 

fornire lo schema di montaggio, che deve essere coerente 
con i requisiti tecnici legati alla sicurezza della fase di 
costruzione dell’edificio. (si ritrovano al punto 9 della norma 
EN 1090-2 - montaggio).  

n î ä Ý Ý ç è ã ä è è ç è é ã â ç í é à ê ä è à Þ ß ç á ä è ï ß é ã ã ç å é Ý Þ ß à á â ã ã à ß ä ð ã ä ê â ã à

a fornire indicazioni in merito alle tolleranze essenziali (e 
funzionali, se non per la marcatura CE, almeno per requisito 
contrattuale) di montaggio, che devono essere stabilite in 
modo che le prestazioni dichiarate del prodotto, ovvero per 
esempio la sue prestazioni meccaniche, oppure quelle legate 
alla durabilità, non siano inficiate da una fase di messa in 
opera carente e/o non conforme alle specifiche progettuali. 

n ñ á ç ï à ê è é á ä ß ç ß è é ï à ò â ê æ â ä â ê ç ß ç ï ï à Ý ã ç á é norme di 

buona pratica, di grande buonsenso. 
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Infatti nella appendice A, in merito al montaggio in opera vi 
sono: 

n ú û ü ü ý û ü û þ ÿ N � û ü ü û � þ � N � � � � � N þ � � � � � � þ 	 � 
 û � � ÿ � � û � 	 û

(Prospetto A.1): 
n l  � � � � � � � � � � � � � l l  � � � � � �  � � �  � � � � � � � � � � � � � � � � l 

misurazione delle strutture 

n L  � � � � � � � � � � � � � l � � � � � � � � � � � � l l  � � �  � � � � � � � � � � � �  � �  � � � 

di base se non è necessaria la stuccatura 

n ú û ü ü ý û ü û þ ÿ N � û ü ü û opzioni (Prospetto A.2) la richiesta di 
definizione dei seguenti punti: 
n S � � �   � ! ! � ! � " �  # $ % � & ' � ( ) # & � % � * " + � ' ' � ' ! � $ � & ! # , � )

supporti 

n - � � �  � � � � l � . � l l  � � � � � � � � tirafondi devono essere rimossi 

n - � � l � � � � � � � � � �  inghisare in seguito possono essere collocati 
in modo che la malta non li racchiuda totalmente 

n / 0 1 2 3 4 5 0 4 4 6 7 3 5 0 7 3 5 6 8 9 3 5 6 4 4 6 8 6 0 4 4 0 7 0 2 : 4 ; 3 : 9 3 3 8 4 9 : 2 2 : 9 3  

n - � � � . � � � � � � � � � � � � l � � �  � � � � � <  l �  � � �  � �  � � � � � �  < � � � � �

supporti correttamente fissati … segue. 
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… Segue … 
n C D E richiesto il trattamento di parti in acciaio o di appoggi 

strutturali o di superfici in calcestruzzo prima di procedere 
all’inghisaggio con malta. 

n C D E F G H I G D J K O H I D G H O P K F O Q D P K G R G P D T G U G H G V W K G R T D X X V P O D J J D F D

detensionati con il progredire del montaggio. 

n C D G W Y V K D F G V W D T D Z W G J [ D J J O F G [ \ ] ^ O T D Q D _ D J J D F D T G Q D F J O T V

piatti in acciaio. 
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In ogni caso è evidente che, se la volontà è di far sì che l’opera 

costruita abbia complessivamente le stesse prestazioni dei 
singoli elementi costituenti, marcati CE, occorre che i lavori 
effettuati in cantiere per: 

n g h i j k h k m n o p i  

n q r s t r u v w r  

n x n y y k z z n o { i | | k p n | o  

n } h k ~ ~ k { i p ~ o � i � � i y � j i h � n | n  

siano conformi ai punti 6,7,8,e 10 della norma EN 1090-2. 

La norma, al punto 10, delinea inoltre: 

n � i | o p � n m n o p n { n p n { i � i � cantiere , alcune anche relative 
alla sicurezza, per poter iniziare il montaggio, 

n � p k i � i p | k m n o p i � i z � n k y j i ~ ~ n � k ~ i p i h i n p | o p y n � i h k m n o p i

nella definizione del metodo di montaggio della struttura 

n � � � � � � � � � � � � � �  
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Il metodo di montaggio deve prima essere progettato e 
verificato dal progettista in ogni sua fase. 

Se per ragioni di cantiere il costruttore deve / può / vuole 
cambiare qualche aspetto della sequenza e delle modalità di 
montaggio previste dal progettista, in pratica deve formalizzare 
la richiesta di modifica al progettista in modo che questi possa 
verificare e confermare quanto proposto. 

Disegni di montaggio: 

Al punto 9.6.1 vengono fornite indicazioni precise su come 
debbano essere fatti gli elaborati grafici per il montaggio. 

In particolare si richiede di evidenziare: 

n � � � � � � � � � � � � � � �   ¡ � � ¢ � � £ � ¤ £ � ¥ � � � ¦ ¡ ¤    

n § ¨ ¥ £ � © �   ¡ £ � � � � � � � � � � �   ¡ � � £ £ � � ¤ � ¥ £ �  

n § � � ¡ ¤ � � � £ � ª � � ¡ � � � £ � ¥ � � � � ¥ ¥ � � ¤ � ¨ ¤ � �   ¨ ¤ � � ¥ � � � � �

elementi 

n « � � ¤ � ¤ � � � � � � � � � �   ¡ � � � © ¤     � � � � ¤   � � � � ¬ ¢ �    ¥ � �

fissaggio, ecc … 
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Tracciamenti:  

n µ ¶ · ¸ · ¹ º » ¼ ½ ¸ ¾ ¸ ¿ º ¾ ¸ » º À ¹ Á ¹ Á Â Á Ã ¾ ¼ ¿ ¸ Ä Á º ½ ¸ Â Å À ¹ ¸ ½ ¸ Â Á · ¸ Æ ¸ Á À º

devono essere definiti in conformità  alla norma ISO4463-1 

n Ç º È º º · · º ¾ º · Â º Ä ¸ ¿ ¸ Ä ¼ ¹ ¼ ¶ ¼ ¹ º » Â º ¾ ¼ ¹ Å ¾ ¼ ½ ¸ ¾ ¸ ¿ º ¾ ¸ » º À ¹ Á Â º ¾ ¶ º

misure. 

 

Movimentazione e stoccaggio: 

n É Å º · ¹ º ¿ ¼ · ¸ ½ º È Á À Á º · · º ¾ º Â ¾ º ½ ¸ · Â Á · ¹ º Ä Á º ¾ º À ¹ º » º À ¹ º Ä Á À

quanto previsto al punto 6.3 per le stesse operazioni in 
officina, 

n µ À Â ¼ ¾ ¹ ¸ Ä Á ¶ ¼ ¾ º Â º ¾ Ã ¶ ¸ º ¶ º » º À ¹ ¸ ½ ¼ À À º Ã Ã ¸ ¼ ¹ ¸ ½ Å ¾ ¼ À ¹ º Ê Å º · ¹ º

fasi, laddove possibile, deve essere ripristinata la 

conformità con apposite procedure di ripristino. Per EXC2, 
3 e 4 tale fase deve essere documentata. 

n Ë Ì Í Î Ï Ð Ï Ñ Ì Ò Ó Ô Ô Ï Õ Ó Ð Ö Ó × Ø Ï Ð Ø Ù Ì Ò Ñ Ó Ô Ï Ò Ò Ì Ú Ú Ó Ô Ï Ð Û Ì Ò Ü Ó × Ø Ï Ð Ì

degli elementi. 
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Nella norma EN1090-2, il capitolo 10 e l’Appendice F 

(protezione dalla corrosione) sono strettamente legati. 

Se la verniciatura o la zincatura  sono richieste per la 
protezione dalla corrosione, come norme di riferimento 
vengono individuate le seguenti: 

n ì í î ï ð ñ ò ó ò ô õ ö ï ð ÷ ò ó ò õ ð ï ø ù ú û ì ü ý þ ÿ S S �  

n � � � � � � � � � rivestite con spruzzatura a caldo: EN 14616, 
EN15311; 

n � � � � � � � � � 	 
 zincare: EN ISO 1461, EN ISO 14713-1, EN 
ISO 14713-2 

Il grado di preparazione delle superfici da verniciare è definito 
al Prospetto 22, facendo riferimento alle categorie di 

corrosività definite nelle norme EN ISO 12944 ed EN ISO 
14713-1, ed ai gradi di preparazione stabiliti nella EN8501-3 

 

Anche diversi punti del capitolo 10 risultano utili per le situazioni 
riscontrabili in cantiere.  
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Il capitolo 11 tratta delle tolleranze geometriche, che sono 
distinte in essenziali e funzionali. 

Essenziali: sono dette quelle che hanno influenza sulla stabilità 
e la resistenza meccanica della struttura completata. 

Funzionali:   sono quelle richieste per soddisfare altri criteri, 
come il corretto montaggio e l’aspetto esteriore. 

La EN1090-1 fa riferimento alle tolleranze essenziali 

 

Quindi, se volete solo marcare CE correttamente il vostro 

prodotto potete tenere sotto controllo solo le tolleranze 

essenziali.  

Se non volete avere contenziosi legali con i vostri clienti … 

Si suggerisce di non tralasciare le tolleranze funzionali ! 

Nell’appendice D della EN1090-2 sono dettagliate le tolleranze 
essenziali e funzionali sia per le fasi di produzione che per le 
fasi di montaggio. 
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Il capitolo 12 ha legami con tutti i capitoli precedenti riguardanti il controllo di produzione 
in fabbrica (in realtà anche con il capitolo del montaggio). 

Vengono definiti i criteri di ispezione ed effettuazione di controlli non distruttivi (NDT) per 
le fasi di verifica delle superfici, di verifica delle saldature, di controllo delle unioni 

bullonate, rivettate, ecc. 

In particolare si ritiene opportuno segnalare l’indicazione dei tempi di attesa minimi 

per l’effettuazione dei NDT sulle saldature, presenti nel prospetto 23:… 
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… e le frequenze minime di esecuzione dei NDT secondo il tipo di saldatura e la 
EXC, definiti nel prospetto 24: 
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… segue prospetto 24: 
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… nonché i metodi di verifica delle giunzioni bullonate, rivettate e speciali, che, per 

ragioni di brevità non possono essere descritte in dettaglio. A titolo di esempio si cita il 
prospetto 25. «ispezione del serraggio con il metodo della coppia»: 
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superficiali (attinenti il FPC) e delle fasi di montaggio (esclusi dal FPC). 

 



L’Organismo Notificato svolge una valutazione iniziale e rilascia il certificato di 
conformità del controllo di produzione in fabbrica. Poi svolge sorveglianze 
periodiche. 

     EN1090-1 Tab. ZA.2 
 

� 6.2 

•6.3 e Annex B 

•6.3 

•Tabella 2 (Cap 6.3.8) 

•6.3 e Annex B 
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della produzione? 

n x y z { { | } | { ~ � | produzione di carpenteria metallica strutturale sono effettuate 
applicando un Controllo di Produzione in Fabbrica attivo, documentato ed 
efficace? 

n � � � � programmati e vengono attuati i controlli di processo e di prodotto 

previsti dalla norma e dal manuale FPC del fabbricante? I risultati di questi 

controlli vengono riesaminati ed effettuate azioni correttive se necessarie? 

n � � personale è adeguatamente qualificato? Sono disponibili e validi i patentini 

dei saldatori? 

n � o WPS sono conosciute, applicate e disponibili presso le postazioni di 
saldatura? Sono state qualificate tramite WPQR? È stata effettuata la 
conversione operativa sui primi 5 giunti? 

n x y z { { | } | { ~ di produzione sono tutte interne o sono parzialmente esternalizzate 
(outsourcing)? I fornitori critici sono stati qualificati adeguatamente? Sono 
disponibili i contratti di fornitura in outsourcing con i terzisti? 

n � � � � � { z � | � | { y � � � z � | { ~ y � � | � z � | � | tenuta sotto controllo del FPC dei terzisti? 

n � � � � � � � | � z { � � y � | � z � � z { � � z � � � � | y � y | � y � � | � | { | � { z � | � | { | � z � � z � � � � z � � � � y � � � � z � y

che effettua NDT è qualificato almeno al 2° livello per le prove effettuate? ecc… 
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della progettazione? 

n © ª attività di progettazione strutturale sono parte delle forniture effettuate 
dall’azienda? Ovvero sono disponibili in azienda gli ITC (calcoli di tipo iniziale) ? 

n « ¬  ¬ ® ¯ ª ° ± ² ³ ± ª ° ª  ´ ¬  ¬ µ ³ ³ ¶ µ ³ ± ± ® ¯ ¬ · ª ² ² ± ¸ ± ° ª ¯ ± ¹ ± · µ º ¯ ± ª ² µ » ª ª ° µ ¼ ± ¸ µ ½ ± ¬  ª ¸ ª ¼ ¼ µ

progettazione? I risultati di questi processi sono utilizzati per il miglioramento 
continuo dell’attività di progettazione? 

n © µ ® ¯ ¬ · ª ¸ ¶ ¯ µ ±  ª ¯ ª  ³ ª ± ¼ ¼ µ ° ¬ ¯ ¬ ¸ ± ® ¯ ¬ ´ ª ³ ³ µ ½ ± ¬  ª ² ³ ¯ ¶ ³ ³ ¶ ¯ µ ¼ ª ¾ ¬ ® ª ¯ µ ³ ± ° µ ª

funzionale? 

n © ª µ ³ ³ ± ° ± ³ ¿ ¸ ± ® ¯ ¬ ´ ª ³ ³ µ ½ ± ¬  ª ² ¬  ¬ ² ° ¬ ¼ ³ ª ¸ µ ® ª ¯ ² ¬  µ ¼ ª ±  ³ ª ¯  ¬ ¬ da terzi? 
(outsourcing) 

n À Á personale che effettua la progettazione è qualificato? 

n « ª · ¬  ¸ ¬ quali norme e regole viene svolto il dimensionamento (EC o NTC)? 

n Â ¬ » ª ° ± ª  ª ² ° ¬ ¼ ³ ¬ ± ¼ ¼ µ ° ¬ ¯ ¬ ¸ ± ® ¯ ¬ ´ ª ³ ³ µ ½ ± ¬  ª ² ³ ¯ ¶ ³ ³ ¶ ¯ µ ¼ ª Ã

(automatico/computer/programmi – manuale/abachi/tabelle) 

n Ä Å Æ Å Ç È É Ê Æ Ë Ì È Í Î È É Í Î Í Ï Í Î É Å Æ Ð Ë Ê Å Ñ Å Æ Á Ë Ò Ó Æ Ë Ê Ë specificata (min. 10 anni)? 

n Ô µ ² ¬ ® ¯ µ ³ ³ ¶ ³ ³ ¬ Õ La progettazione rende disponibili alla produzione le 

informazioni necessarie a  produrre correttamente? 
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effettuata correttamente (elenco non esaustivo) ? 

n ê ë ì í î ï ð ï ñ ï ò ð í ì í ó ó ë classe di esecuzione della struttura 

n ô õ ö ÷ ø ö ù ú û ö ü ÷ ý þ ÿ ý ù ö L ú ý ø ý � � ú � � ö ú � ú ø ö � � � � ý � ý caratteristiche geometriche degli 
elementi, precisando dove siano da applicare le tolleranze essenziali e 
funzionali. 

n ô õ ö ÷ ø ö ù ú û ö ü ÷ ý ø ý � � ú � � ö ú � ú ø ý ö � ú � � ö ý ø ý � � ý � ü ÿ ú � � ÿ ý ù ü ÷ prescrizione di eventuali 
alesaggi e rifiniture. 

n ô õ ö ÷ ø ö ù ú û ö ü ÷ ý ø ý � � ú � � ö ú � ú ø ý � � ý L ú � ø ú � � ÿ ý ø ú ý L ý � � ö ÿ ý � ù ü ÷ lunghezze, gole, 

materiali di apporto, eventuali indicazioni su: apporto termico, processi di 

pre-riscaldo e post-riscaldo, procedimenti di distensione. 

n I ó � ï ë ð ò ì í ï � ò ð � 	 ò ó ó ï ð ò ð ì ï 
 � 	 � � � ï � ï  NDT) secondo i minimi previsti dalla norma e 
quanto ritenuto necessario in aggiunta. In particolare, l’elenco delle saldature 

che lavorano in modo particolarmente gravoso (U>=0,5) sulle quali il controllo va 
intensificato, (EN1090-2 tab.24 – EN1090-3 Annex L) 

n I ó � ï ë ð ò ì í ï controlli per i fissaggi meccanici (ad es. Annex M EN1090-2) 

n ê í prescrizioni in merito alla protezione dalla corrosione, in base alla classe 
di esposizione prevista per la struttura. 
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D � �  punto di vista organizzativo, per l’ufficio tecnico / studio di progettazione, 
l’organizzazione da adottare è coerente con quanto richiesto dalla UNI EN ISO 
9001:2008 in merito alla tenuta sotto controllo del processo di progettazione 
(riesami, verifiche, validazioni). 

 

 

 

 

 

 

 

Ciò significa che le officine che marcano con sistema 2 o 3b, gli studi di 
progettazione che lavorano per conto delle carpenterie, i progettisti che lavorano le 
per committenze (sistema 3a) devono essere certificati ISO 9001? No, tuttavia 

l’essere certificati rende tutto molto più semplice. 

 



 

 

Grazie per l’attenzione ! 

 

menicatti@icmq.org

www.icmq.it


